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Hintergrund der Erfindung 

Die Erfindung betrifft allgemein verschleiBfeste Dekorschichtstoffe mit 
hervorragender Ritz-, Knatz-, Schab- und Abriebfestigkeit sowie Ver- 
fahren zu ihier Herstellung. Insbesondere betrifft die Erfindung einen 
Dekorschichtstoff mit verbesserter Ritz-, Kratz-, Schab- und Abrieb- 
festigkeit, der mindestens eine Tragerschichtlage und eine darauf aufge- 
schicbtete mit hitze-gehartetem Harz impragnierte Dekorpapierlage 
aufweist, wobei die Dekoipapierlage auf sidbt einen abriebfesten Haiz- 
uberzug aufweist* 

Daruber hinaus betrifft die Erfindung Verfahien zur Herstellung von 
Dekorschichtstoffen mit verbesserter Ritz-, Kiatz-, Schab- und Abrieb- 
festigkeit. 

Ublicherweise weiden Dekorschichtstoffe aus zwei wesentUchen Schich- 
ten hergestellt: einer Kemschicht und einer Oberflachenschicht. Die 
Kemschicht besteht aus einer Boden- oder Tragerschicht, auf der die 
anderen Schichten aufgebondet sind. Bei der normalen Hochdruck- 
Schichtfertigung besteht die Kemschicht aus mehrenen Zeiluloselagen. 
Die Kemlagen werden im allgemebien aus Kraftpapier hergestellt, wel- 
ches mit einem Laminierhaiz impragniert ist. Fur die Kernsicht ublicher- 
weise verwendete Laminierharze umfassen Phenol-, Amino-, Epoxy-, 
Polyester-, Silikon- und Diallylphthalat-Harze, urn nur einige zu nennen. 
Das industriell bevoizugte Laminierharz fur Dekorschichtstoffe ist ein 
Phenolharz, welches aus der Reaktion von Phenolen mit Formaldehyd 
gebildet wild. 

Oberhalb der Kemschicht wird eine Dekorschicht angebracht, bei der es 
sich im allgemeinen urn ein mit Alphazellulose pigmentiertes Papier 
handelt, welches einen Druck, ein Musterdesign oder feste Faibe enthalt 
und mit einem Melaminfonnaldehydharz impragniert wurde. 



Die ausgehaiteten Melaminformaldehydharze sind farblos und lichtbe- 
standig; sie sind bestandig gegenuber eine Reihe von Losungsmitteln und 
Beizmitteln; und ihre Warroebestandigkeit macht sie unempfindlich 
gegenuber brennenden Zigaretten, kochendem Wasser und erhitzten 
Behaltem von bis zu 162,8°C (325°F). Ohne diese Melaminformalde- 
hydharze wuide die Dekorschichtstoff-Industrie so, wie man sie heute 
kennt, nicht existieren. Weil aber diese Haize extrem bruchig sind, 
benotigen sie in einigen Fallen eine Verstarkung. 

Wenn die Dekorschicht des Schichtstoffs ein Druckmuster ist, wird sie 
mit dem uberzogen, was man als Overlay bezeichnet, wobei es sich urn 
ein qualitativ hochstehendes Alphazellulosepapier handelt, das mit einem 
Melaminformaldehydhaiz impiagniert ist. Diese Schicht schutzt den 
Dekoraufdrack vor aufierer Beschadigung, beispielsweise Abrieb-Ver- 
schleiB und Reifien, agressiver Chemikalien, Veibrennungen, Ver- 
schuttetem und dergleichen. Es ist vornehmlich das Melaminfonnalde- 
hydharz, welches fur diese Schutzeigenschaften maBgeblich ist Das 
Alphazellulosepapier dient als durcb scheinende Schicht fur das wasser- 
dunne Haiz, verleiht dem ziemlich briichigem Melaminformaldehydharz 
Festigkeit und halt eine gleichformige Harzdicke in dem Oberlay auf- 
recht, indem es als eine Zwischenlage dient, und es steuert den Harz- 
fluB. 

Die Kernschicht, die Dekorschicht und die Overlay-Oberflachenschicht 
(bei Bedarf) werden zwischen polierten Stahlplatten uberednandexliegend 
gestapelt und einem Druck und einer Temperatur wahrend einer Zeit- 
spanne ausgesetzt, die ausreichend lang ist, damit die Laminieihaize, 
welche die jeweiligen Schichten impragnieren, aushaxten. Die erhohte 
Temperatur und dear Druck veranlassen tatsachlich die impragniexten 
Haize innerhalb der Lagen zum FlieBen, was das Ganze zu einer zu- 
sammenhangenden Masse verfestigt, die als der Schichtstoff bekannt ist. 
Diese Schichtstoffe dienen als Oberflachen fur Schalteroberteile, Tisch- 
flachen, Mobel, Lagerbefestigungen und dergleichen. 

Schleifmaterialien wurden bislang in der Overlay-Lage oder festen Faib- 
Dekoriage dazu verwendet, die Abriebfestigkeit des Schichtstoffes zu 
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verbessern. Die Schleifmaterialien werden im allgemeinen auf die Alpha- 
zellulose-Matrix aufgebracht oder, in andeien Anwendungsfallen , mit 
Zellulosefasern oder mikrokristallinen Stoffen als Ersatz fur die Alpha- 
zeUulose-Oberiay-Lage gemischt. 

5 

Das Einbringen von Schleifmaterialien in die Dekor- oder Overlay-Lage 
kann eine betiachtliche Beschadigung der empfindlichen, stark polierten 
oder kompli2dert geatzten Oberflachen der PreBplatten hervorrufen, wenn 
die in der Dekorlage oder Overiay-Lage eingebrachten Schleifpartikel 
10 mit ihnen in Beruhrung gelangen. 

Es besteht also der Bedarf an einem Ersatz eines Harzes in der Dekor- 
oder Overlay-Lage, der eine hervonagende Widerstandsfahigkeit ge- 
genuber Oberflachenbeschadigungen aufweist, ohne die empfindlichen 
15 Flatten zu beschadigen. Auch kann das Einbringen von ScUeif stoffen in 

Schichtstoffe einen beabsichtigten VersehleiB von an ihnen geriebenen 
Stoffen verursachen. Die Schaffung einer solchen Schicht wurde einem 
lang anhaltenden Bedurfnis entgegenkommen und einen betrachtlicben 
Portschritt der Technik bedeuten. 

20 

Beschreibung des Standes der Technik 

Heikommlicbe Verfahren zum Herstellen von abriebfesten Dekorschicht- 
stoffen, wie sie z.B. in dem US-Patent 4 255 480 beschrieben sind, 

25 erforderten im allgemeinen einen mehrstufigen ProzeB, bei dem die 

dekorseitige Lage zunachst mit einem Bindemittel/Mineral-Gemisch 
uberzogen und dann getrocknet wird, urn den abriebbestandigen Mineral- 
stofif an der Dekorlage zu binden. Die trockene besctrichtete Dekorlage 
wird dann mit einem hitzehartbaren Haiz impragniert. Allerdings 

30 verlangt dieser spezieiie herkommliche ProzeB den Einsatz eines Binde- 

materials, welches mit dem hitzehartbaren Haiz kompatibel ist, namlich 
mikrokristalliner Zellulose, urn die Mineralteilchen an der dekorativen 
Lage zu binden. Damit erfordert dieser zum Stand der Technik gehorige 
ProzeB eine spezieiie Bindernittelverbindiing, die mit dem hitzehartbaren 

35 Haiz vertrSglich ist, auBerdem getrennte Beschichtungs-, Tnocknungs- 

und Impragnierschritte. 



Andere haben die HersteUung kratzbestandiger Dekorschichtstoffe ver- 
sucht. Zum Beispiel lehit das US-Patent 4 263 081 die Fertigung eines 
kratzbestandigen Schichtstoffs, macht jedoch auBerdem erforderlich, daB 
eine zweite Schicht aus einem Bindemittel/Mineral-Gemisch unmittelbar 
unterhalb oder oberhalb iter ersten Bindemittel/Mineral-Schicht vorgese- 
hen ist. 

Das US-Patent 4 305 987 betrifft einen abriebfesten Schichtstoff, wel- 
cher den Norm en der National Electric Manufacturers' Association 
(NEMA) hinsichtlich VerschldB durch Abrieb, Spannungsbestandigkeit, 
Warmebestandigkeit, Schlagfestigkeit, Dimensionsstabilitat und derglei- 
chen genugt. Das Patent offenbart ein "stabilisierendes BindemateriaT 
fur den abriebfesten Mineralstoff. Auflenlem lehrt das Patent (ten Einsatz 
von mikrokristalliaer Zellulose ais das bevorzugte Bindematerial, wel- 
ches als Suspendier- und Bindemittel dient und daruber hinaus mit 
Melamin- und Polyester-Laminierharzen vertraglich ist. 

Das US-Patent 4 327 141 offenbart einen abriebfesten Dekorschichtstoff, 
der den Normen der National Electric Manufacturers Association 
(NEMA) entspricht. Der abriebfeste Schichtstoff macht eine zusalzliche 
Schicht Bindematerial unmittelbar unterhalb oder oberhalb des abriebfe- 
sten Ubeizugs erforderiich. 

Das US-Patent 4 395 452 offenbart einen Druckbogen fur den Einsatz 
bei der Vorbereitung von abriebfesten Dekorschichtstoffen und macht 
das Vorhandensdn eines Bindematerials erforderlich, und zwar "in einer 
Menge, die ausreicht, den abriebfesten Mineralstoff an der Oberflache 
der Papierlage zu binden und zu stabilisieren". 

Das US-Patent 4 400 423 offenbart ebenfalls eine Dracklage fur den 
Einsatz bei der Vorbereitung von abriebfesten Dekorschichtstoffen, 
offenbart jedoch zusatzlich die Verwendung einer Zusatzschicht aus 
Bindematerial unmittelbar oberhalb oder unterhalb des abriebfesten 
Uberzuges. 



Das US-Patent 4 430 375 Iehrt eine Dekorlage fur den Einsatz bei der 
Herstellung von abriebfesten Dekorschichtstoffen und die Vefwendung 
eines Binderoaterials. Zusatzlich offenbart der ProzeC zum Herstellen 
des Schichtstoffs einen getrennten Trocknungsschritt, um die Bindung 
der abriebfesten Mineralteilchen an der Dekorlage zu verstarken. 

Das US-Patent 4 499 137 offenbart einen gegen Aufrauhung wider- 
standsfahigen Dekorschichtstoff, der ein Wachs-Schmiermittel mit einer 
Schmelztemperatur unter 127 °C (260 °F) verwendet, um eine Trubung in 
dem SchicbtstofF zu vermeiden. 

Die US-Patente 4 517 235 und 3 520 062 offenbaren beide einen abrieb- 
festen Uberzug fur Dekorschichtstoffe, bei denen ein Bindematerial/Mi- 
neral-Uberzug von einer Forxnflacbe oder einem flexiblen Band auf die 
Oberflache des Schichtstoffs ubertragen wind. Zusatzlich ist ein Trans- 
fertrager offenbart, der ein nicht-harziges Bindematerial und Mineral- 
Schleifpartikel enthalt. 

Das US-Patent 4 532 170 offenbart ein Deckblatt fur einen gegen Auf- 
rauhung bestandigen Dekorschichtstoff mit einem teUchenformigen 
Schmiermittel und Bindematerial fur die Schmier-Teilchen, jedoch ohne 
oxidiertes Wachs und Silikonhaiz-Schmiennittel. 

Das US-Patent 4 567 087 Iehrt ein gegen Aufrauhen bestandiges und 
abiiebfestes Dekorlaminat, welches abriebfeste Teilchen, Bindematerial 
fur die Teilchen und ein Schmiermittel enthalt, welches nicht ein oxi- 
diertes Wachs Oder ein Siiikonhaiz ist 

Das US-Patent 4 713 138 offenbart ein Einzelschiittverfahrai zum Her- 
stellen eines Deckblatts zur Verwendung als oben liegende Lage bei der 
Fertigung eines abriebfesten Dekorschichtstoff s . Das Verfahren Iehrt ein 
Bindematerial fur das Mineral, welches (1) den anschliefienden Lami- 
nierbedingungen widersteht, (2) bezuglich des hitzehartbaren Harzes 
kompatibel ist, (3) in einer Menge vorhanden ist, die ausreicht, das 
abriebfeste Mineral an der Oberflache eines ungesattigten Papierbogens 
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zu binden, und (4) die abriebfesten Mineralteilchen in (tern flussigen 
hitzehartbaren Haiz suspendiert. 

Das US-Patent 4 741 946 offenbart gegen Aufrauhung und Abrieb be- 
5 standige Dekorschichtstoffe, bei denen fein unterteilte Schmier-Wachs- 

partikel in oder in sehr groBer Nahe der Oberflache des festfarbigen 
Dekorpapiers eingebaut sind. Das Schraiermittel ist gemafl Offenbarung 
kein oxidiertes Wachs oder ein Silikonharz. 

Die EP-A-0 219 769 offenbart ein fruheres verschleiBbestandiges Lami- 
nat, jedoch ein solches, welches nicht die hervorragende VerschleiBbe- 
standigkeit der vorliegenden Erfindung aufweist. Die EP-A-0 219 769 
macht Gebrauch von einem BesctrichtungsprozeO, der eine komplexe und 
hocbspezialisierte Beschicbtungsfonnulierung verwendet, die speziell fur 
ein Ruckwalz-Aufbringen auf das Dekoipapier ausgelegt war, urn einen 
Schichtstoff mit einer oberen Beschicbtung zu erhalten, der einige Milli- 
meter dick war. Die in der EP-A-0 219 769 verwendete Beschichtung 
wird verdickt mit vollstandig hydrolieitem PolyvinylaDkohol und ge- 
rauchter Kieselerde, und zwar bis zu einer Viskositat von mehreren 
Tausend Centipoise, so daB der Stoff auf das Dekoipapier aufgetragen 
werden kaim und dort als dicker Oberflachenuberzug verbleibt. 

Im Gegensatz zu der EP-A-0 219 769 verwendet der erfindungsgemaBe 
Schichtstoff weder voll hydrolysierten Polyvinylalkohol noch gerauchte 
Kieselerde. Tiatsachlich sind diese Stoffe mit der vorliegenden Erfindung 
nicht kompatibel. Der Zusatz von vollstandig hydrolysiertem Poly- 
vinylalkohol oder geiauchter Kieselerde zur vorliegenden Erfindung 
wurde zur Folge haben, daB das Haiz derait dick wird, daB es nicht mit 
einem GieBrohr oder Gravurverfahren gemafl der Erfindung aufgebracht 
werden konnte, und das Harz ware nicht in der Lage, die Dekoriage des 
Schichtstoffs in zufriedenstellender Weise zu sattigen. 

Daruber hinaus konnte das in der EP-A-0 219 769 offenbarte Laminat in 
sich nicht eine so hohe Konzentration von abriebfesten Mineralteilchen 
35 enthalten, wie sie in dem erfindungsgemaBen Schichtstoff enthalten sind. 

Wenn die Konzentration von Mineralteilchen, wie sie erfindungsgemaB 
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eingesetzt wild, auch bei der EP-A-0 219 769 verwendet wurde, hatte 
der Schichtstoff geraaB der EP-A-0 219 769 eine triibe Abschlufl- 
oberflache, was nicht wunschenswert warn, 

5 Offenbaning der Erfindung 

Es ist ein Hauptziel der vorliegenden Erfindung, Schichtstoffe anzuge- 
ben, die eine hervorragende Widerstandsfahigkeit gegenuber samtlichen 
Arten koiperlicher Bescbadigung der Oberflache aufweisen, die ein 
Vericratzen oder eine Entstellung verursachen wurde. Dies beinhaltet ein 
Abschaben dutch einen ielativ scharfen Gegenstand von etwa der Harte 
des Laminats, was zu einer ruinierenden Markiening (polierter Streifen) 
oder einem Kreidestrich (Materialubertragung von dem abreibenden 
Gegenstand auf den Schichtstoff) fuhren wurde; das Ritzen mit einem 
sehr scharfen Gegenstand von etwa der gleichen Harte wie die Struktur 
des Scfcrichtstoffs, was zu einer Nut weggehobelten Materials fuhren 
wurde; und Kratzem, wie z.B. einer Reihe sehr eng beabstandeter Risse, 
hervorgerufen dutch zahlreiche feine Teilchen von etwa der Harte wie 
die Struktur des Schichtstoffs, wie sie z.B. in Schleifpapier, einem 
Scheuerkissen oder aus der Luft stammendem Staub entbalten sind, der 
zwischen einem zum Herstellen eines Schichtstoffs verwendeten Werk- 
zeug oder einem fiber den installierten Schichtstoff verrutschten Gegen- 
stand eingefangen ist. 

25 Es ist ein weiteres Ziel der Erfindung, die oben erwahnte hervorragende 

Ritz-, Kratz-, Schab- und Abriebfestigkeit in einem Schichtstoff zur 
Verfugung zu stellen, der eine gleichformige, gleichmaBig fein struktu- 
rierte matte Deckflache besitzt, welche einen Oberflachenglanz von etwa 
14 (Gardener 60) liefert 

30 

Es ist ein weiteres Ziel der Erfindung, die oben erwahnte hervorragende 
Ritz-, Kiatz-, Schab- und Abriebfestigkeit in einem Schichtstoff zur 
Verfugung zu stellen, der eine sehr gleichmaflige, gleichformig glan- 
zende Oberflachendeckschicht aufweist. 
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Es ist aufierdem ein weiteres Ziel der Erfindung, die teueren und em- 
pfindlichen, zum Erzeugen von Hocbdruck-Dekorschichtstoffen verwen- 
deten Platten vor unerwunschtem Oder fruhzeitigem VerschleiB zu 
schutzen, der vexursacbt wird durch den EinschluB von harten Schleif- 
teilchen in der Schichtstoffoberflache, und eine unerwunschte Ablage- 
rung von VerschleiBmetallteilchen auf den Oberflachen der hell ge- 
faibten Schichtstoffe zu vermeiden. 

Die angegebenen Ziele und weitere Ziele werden erfindungsgemali durch 
die bevorzugten AusfQhningsformen der Erfindung erreicht. 

Diese sowie weitere Ziele der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus 
der detaillierten, nachstebenden Beschreibung. 

Gemafi diesen Zielsetzungen der vorliegenden Erfindung wurde ein 
neuer Hochdrack-Dekorschkhtstoff entwickell, welcher eine hervoira- 
gende Widerstandsfahigkeit gegenuber Ritzen, Kratzen, Schaben und 
Abrieb aufweist. 

ErfindungsgemaB wild ein Dekorschichtstoff mit verbesserter Ritz-, 
Kratz-, Schab- und Abriebfestigkeit geschaffen, der mindestens eine 
Tragerschichtlage und eine darauf aufLaminierte mit hitzehartbarem Harz 
impragnieite Dekoipapierlage aufweist, wobei die Dekoipapierlage auf 
sich einen abriebfesten Harzubeizug besitzt, welcher aufweist: 

abriebfeste Mineralteilchen mit einer TeQchengroBe von etwa 3 fim 
(Mikron) und abriebfeste Mineralteilchen mit einer TedlchengroBe von 
etwa 25 pm (Mikron) in einer Konzentraiion, die zur Eizielung von 
Abriebfestigkeit ausreicht, wobei das Verhallnis der grofleren Teilchen 
zu den kleineren Teilchen 2 bis 1 betragt und die abriebfesten Mineral- 
teilchen gleichzeitig mit dem hitzegeharteten Harz auf die Dekorlage 
aufgebracht werden, urn die Dekorlage gleichzeitig zu fiberziehen und zu 
impragnieren; 



ein Kupplungsmittel; 



ein Verdickungsmittel in einer Menge, die ausraicht, urn die abriebfesten 
Mineialteilchen zu suspendieren; und 

ein Schmiermittel in einer Konzentration, die zur Erzielung von Schab- 
festigkeit ausieicht. 

Verfahnen zum Fextigen von Dekorschichtstoffen gemafi der ErSndung 
sind in den unabhangigen Anspruchen 11, 20, 21, 22, 31 und 32 ange- 
geben. 

Detaillierte Beschreibung der Ausf uhrungsformen 

Die bevorzugte Ausfuhrungsform der eine hervonagende Ritz-, Kratz-, 
Schab- und Abriebfestigkeit aufweisenden Dekorschichtstoffe verwendet 
ein Beschichtungsgemisch aus Melaminfonnaldehydhaiz, dem fblgendes 
zugegeben ist: 1,6 % Al 2 0 3 -(AIuininiunioxid-) Grieflteilchen mit einer 
TeilchengroBe von mindestens 25 /xm (Mikron); 0,8 % A^O^Alu- 
miniumoxid-) Griefiteilchen mit einer TeilchengroBe von mindestens 
3 fim (Mikron); von etwa 0,3 % bis etwa 1,2 % Polyvinylalkohol; 0,25 
% Silan-Kupplungsmittel (basierend auf der Menge des verwendeten 
Griefies); 0,075 % Xanthangumnu-Verdickungsmittel; und 0,1 % PEG- 
6000-Distearat. Das Melaminformaldedhydharz kann auch mit einem 
Weichmacher und/oder einem Saurekatalysator modifiziert werden, wenn 
ein flexiblerer verschleiBbestandiger Schichtstoff erwunscht ist. Der 
bevorzugte Katalysator ist Paratoluol-Sulfonsauie; allerdings kann jede 
Art von Saure als Katalysator verwendet werden, beispiclsweise Magne- 
siumbromid, Salzsaure, Schwefelsaure oder dergleichen. 

Die Melaminfoimaldehydharz-Uberzugsfonnulienmg enthalt zusatzlich 
Polyvinylalkohol als HilfsgleitmitteL Als Hilfsgleitmittel wurde ein 
Polyethylenwachs ermittelt, welches unter der Handelsbezeichnung 
AC316 der Allied Chemical Company bekannt ist, es hat sich jedoch 
beiausgestellt, daB es dem sich ergebenden Dekorschichtstoff Trubung 
und Fleckigkeit verleiht. Der Polyvinylalkohol hat die Funktion, dem 
erhaltenen Schichtstoff Widerstand gegenuber Spuren von gleitenden 
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Gegenstanden zu verleihen (manchmal audi als "Aufxauhungs-Wider- 
stand" bezeichnet). 

Die Melaminformaldehydharz-tfo^ enthalt zusatzlich 

em SOan-Kupplungsmittel, dessen Menge auf der gewunschten GrieB- 
menge in dem Schichtstoff basiert; ein Alginat-Verdickungsmittel wie 
z^B. Xanthangummi, urn die GrieBteilchen zu suspendieren und die bei 
dem Schichtstoff ProduktionsprozeB verwendeten Platten vor einem un- 
erwunschten VerschleiB zu schOtzen, er wiederum Metallkiatzspuren auf 
hell gefarbten Schichtstoffen hervomift; und PBG-6000-Distearat zur 
RrhShung des Oberflachenschlupfs und zur Verbesserung der Schab- 
festigkeit des Laminats. Das PEG-600O-Distearat in der Harzuberzugs- 
formulierung ist das bevorzugte Schmiermittel, da es fur Abschabfestig- 
keit sorgt. Zinkstearat und andere Schmiermittelverbindungen wurden im 
Hinblick auf Abschabfestigkeit untersucht, erwiesen sich jedoch als 
weniger effektiv. 

Die Uberzugsformulierung kann auflerdem eine geringe Menge (0,01 bis 
0,1 %) eines Tensids entbalten, welches derart ausgebildet ist, daB es 
die Oberflachenspannung des Uberzugs herabsetzt, urn eine glatte und 
gleichformige Aufbringung des Uberzugs zu erreichen, Ein Beispiel fur 
ein solches Mirtel ist Silwet (Wz) L-77 von Union Carbide Co. L-77 ist 
ein Dirnerhylpolyoloxan. 

Der sich ergebende Dekorschichtstoff unter Verwendung der Mela- 
miofonnaldehydhaiz-UberzugsformuUen^ gemaB obiger Beschreibung 
besitzt hervorragende Ratzbestandigkert, die durch den Aluminiumoxid- 
grieB von 25 /*m (Mikron) hervorgerufen wird. AuBerdem besitzt der 
Schichtstoff eine hervorragende Kratzbestandigkeit, verliehen durch den 
3-/im-(Mikron)-AluminiumoxidgrieB. Der 3-^m-<Mikion)-Aluminium» 
oxidgrieB hat, indem er kleiner ist, eine grofiere Oberflache und bildet 
dadurch eine vollstandigere Abdeckung der Schichtstoffoberflache. 
Allerdings sind die groBeren, 25-^m-(Mikron)-Aluminiumoxidgrie8par- 
tikel notwendig, urn dem Schichtstoff Ritzbestandigkext zu verleihen. 
Dies deshalb, weil Kratzer durch zahlreiche sehr kleine, wig beabstande- 
te Teilcben hervorgerufen werden, die einen breiten Bereich des abrei- 



benden Gegenstands bedecken und aufgrund der breiten Abdeckung der 
Dnick sehr niedrig ist. En Ritz hingegen wixd von einem einzigen 
grofieren, haxten und scharfen Gegenstand hervoigerufen, der als Resul- 
tat seiner kleinen Beruhrungsflache mit der Schichtstoffoberflache uater 
hohem Druck steht, 

Es kann von zwei Verfahren Gebrauch gemacht werden, urn die ver- 
schleifibestandigen Scrrichtstoffe mit entweder einer matten auBeien 
Deckschicht oder einer glanzenden Deckschicht zu erhalten. Es wird von 
der Fachwelt gut verstanden, daB das Oberfiacbenfinish des sich erge- 
benden DekorschichtstofFs, sei es nun ein Schichtstoff mit mattem oder 
mit gianzendem Finish, von der Oberflachenstniktur der zum Verfesti- 
gen des Schichtstoffs verwendelen Diuckplatten abbangt 

Ein Verfahien, welches zum Erzeugen des verschleifibestandigen Dekor- 
schichtstoffs eingesetzt werden kann, ist das GieBiohrverfahren. Beim 
GieBrohrverfahien wild die Harzuberzugsformulierung mit Hilfe eines 
GieBrohres auf eine Dekorpapierlage aufgebracht, welches zahlxeiche 
Locher aufweist, um die Harzuberzugsformulierung gleichmassig auf die 
Oberseite des Dekoipapiers zu verstreuen. Ein erster GieBuberzug liefert 
nabezu samtliches erfordeiiiches Harz, etwa 80 % der geforderten Men- 
ge. In einem zweiten Schritt wird das mit nassem Harz uberzogene 
Dekorpapier zusatzlicb in ein Harzuberzugsgemisch identischer Zu- 
sammensetzung eingetaucht, welches den Rest der erfordedichen Hare- 
menge liefert. Die Gesamtharzaufhahme durch die Dekoxiage wird durch 
Dosier-Quetschrollen teguliert. Es wurde herausgefiinden, daB weniger 
Ritz- und Kratzwider stand dann erhalten wird, wenn das Dekorpapier 
lediglich in die Harzuberzugsformulierung eingetaucht ist, ohne daB 
davor das GieBverfahren durchgefuhrt wird. Das mit Haiz uberzogene 
Dekorpapier und mit mindestens einer Tragerlage werden getrocknet und 
anschlieBend mit Warme und Druck verfestigt, wozu herkommlicbe 
Methoden eingesetzt werden, um einen Hochdruck-Dekorschichtstoff mit 
hervorragender Ritz-, Kratz-, Abschab- und Abriebfestigkeit zu erhalten. 
Es versteht sich, daB mehr als eine Lage Tragerpapier dazu benutzt 
werden kann, um Schichtstoffe verschiedener Dicke herzustellen. 
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Das zweite Verfahren, welches zum Herstellen von verschleiBbestan- 
digen Hochdnick-Dekorschichtstoffen verwendet werden kann, 1st das 
Gravurkissenbeschichtungsverfahren. Bei diesem Verfahren wild die 
Harzbeschichtungsfonniilierung zunachst auf die Oberflache der rohen 
Dekorschichtlage unter Verwendung ernes Gravurkissen-Beschichtungs- 
zylinders aufgetragen. Bei Auftrag in dieser Art nimmt die Dekorpapier- 
lage lediglich etwa 20 % der eiforderlichen Harzmenge auf, so dafi der 
Prozentsatz des Griefles in der Beschichtungsfonnulierung auf etwa 
IS % angehoben werden muB, daxnit eine ausreichende Menge des 
AbriebgriefJes auf die Dekorlage gelangt. In einem zweiten Schritt, der 
sich an die Gravurbeschichtung anschlieBt, wild, entweder mil oder ohne 
einen Z w ischentrocknungsschritt , die Dekorpapierlage in die Harzuber- 
zugsformulienmg eingetaucht, die reines Malminformaldehydharz ent- 
halt, wobei es sich um das Harz handelt, welches mit dem SchleifgrieB 
nicht modifiziert wurde, um den Rest der erfbiderlichen Harzmenge fur 
die Sattigung der Lage bereitzusteLLeru Die Harzaufnahme durch die 
Dekorlage wird durch Dosier-Quetschwalzen reguliert. Das Uberziehen 
der Dekorlage mit einer Uberzugformulierung, welche reines Mela- 
minformaldehydharz verwendet, hat sich als der Beschichtungsvorgang 
herausgestellt, der die stark polierten rostfreien Stahlplatten, die zur 
Verwendung hochgianzender Schichtstoffe verwendet werden, weniger 
besehadigt 

Das beschichtete Dekoipapier und mindestens eine Trngeriage werden 
getrocknet und anschliefiend mit konventionellen Methoden durch 
Wanne und Druck verfestigt zu einem Hochdruck-Dekorschichtstoff mit 
hervorragender Ritz-, Kratz-, Schab- und Abriebfestigfreit. Es versteht 
sich, daB mehr als eine Tragerlage verwendet werden konnen, um 
Schichtstoffe unterschiedlicher Dicke herzustellen. 

Um die Besonderheiten der vorliegenden Erfindung noch wetter her- 
auszuarbeiten, werden die nachstehenden Beispiele angegeben, welche 
zum Veranschaulichen des Hochdruck-Dekorschichtstoff es mit ver- 
besserter Ritz-, Kratz-, Schab- und Abriebfestigkeit sowie den Verfahren 
zu der Herstellung des Schichtstoffes veranschaulichen, ohne daB die 
Besonderheiten der vorliegenden Erfindung beschrankt werden: 
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Beispiel 1 

Schichtstoffproben mit mattem Finish wurden vier unterschiedlichen 
Prufverfahren unteizogen, urn die Ritz-, Kratz-, Schab- und Abrieb- 
festigkcit zu messen. Die gepruften matten Schichtstoffproben enthielten: 

(1) Standanl-FOKMICA(Wz)-Marken-Hrc^ mit 
matter Oberflache; 

(2) FORMICA(Wz)-Marken-Hochdra^ mit matter 
Oberflache, der zusatzlich PEG-6000-Distearat in der Haizbeschichtung 
enthielt; 

(3) FORNlTCA(Wz)-Maik^Hochdruck-I^orscMchtstoff mit matter 
Oberflache, der zusatzlich 0,8 % 6-jim (Mikron) Aluminiumoxid- 
GrieBteilchen in dem Harzuberzug enthielt, wobei der Harzuberzug 
durch Tauchen und Quetscharbeit auf die Dekoriage aufgebracht wurde; 

(4) ein Hochdruck-Dekorschichtstoff mit matter Oberflache, hergestellt 
durch das GieBrohrverfahien mit einer Dekoriage, welche mit einer 
HazzbescMchtungsformulierung impragniert war, die 1,5 % 6-/xm 
(Mikron) AlumiiuumoxJd-GiieBteilchen, Xanthangunami und PEG-6000- 
Distearat enthielt; 

(5) einen Hochdiuck-DekorschichtstofF mit matter Oberflache, hergestellt 
mit Hilfe des GieBrohrverfahrens und mit einer Dekoriage, die im- 
pragniert war mit einer Haizbeschichtungsfonnulierung, welche 1,6 % 
25-^m (Mikron) AIumiiiiumoxid-GrieBteilchen , 0,8 % 3-/*m-(M3kron) 
AIuminiumoxid-GrieBteilchen Xanthangummi und PEG-6000 Distearat 
enthielt; und 



(6) ein verschleiBfester Schichtstoff mit matter Oberflache, bekannt als 
NEVAMAR ARP (Wz). 
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Jede der oben beschriebenen Schichtstoffproben wurde den folgenden 
vier Prufprozeduien unterzogen: 

I. Glasritzprufunp 

Diese Prufung wurde ausgelegt zum Messen der Einfachheit, mit der ein 
Schicbtstoff unter Verwendung eines Materials ahnlicher Scharfe und 
Harte wie iibliche Kieselerde, also der ublichen Ritze hervomifenden 
Komponente in Luftstaub, geritzt werden konnte. Ritze sind sehr dunne 
Linien, ublicherweise einige 1,54 cm (Zoll) Iang und weit voneinander 
beabstandet. Dutch das Ritze erzeugende Mittel wird Material abgetra- 
gen, und der Eindruck in der Schichtstoffoberflache laBt sich ublicher- 
weise fasten, wenn man mit dem Fingernagel uber sie streicht. 

Jede der sechs oben beschriebenen Schichtstoffbogen wurden viermal mit 
der Xante eines Glasmikroskopplattchens (Fisher-Marken-Cat. No. 12- 
550A 75 x 25 mm - nichtgefrostet) geritzt, welches in einem Gerat 
gehalten wurde, auf das Belastungea von 25, 50, 100 und 200 
aufgebracht werden konnten. Die Schicbtstoffoberflachen wurden einer 
Sichtprufung unterzogen, und die sich ergebenden Oberflachenritze 
wurden wie folgt eingestuft: 

0 = unter diesen Bedingungen keine sichtbare Spur 

1 = sehr sehr schwache Ritze, die bei Kippen in einen kriti- 
schen Winkel sichtbar sind 

2 - sehr schwacher Ritz, leicbter zu sehen als Nummer 1 

3 = feiner Ritz, ziemlich einfach unter den meisten Winkeln zu 
sehen 

4 = leicht sehbarer Ritz, der bei einem kiitischen Winkel 
verschwindet 
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5 = ein Ritz, der bei jedem.Winkel unter gutem Licht zu sehen 
ist. 

Die Ergebnisse wurden dann fur samtliche Ritze auf der speziellen 
5 Schichtstoffprobe zusammengefaBt Die Ergebnisse sind in der nach- 

stehenden Tabelle I angegeben. 

II. Kiatzprafimg 

Die Kratzbestandigkeit jeder der Schichtstoffproben wutde dadurch 
bestimmt, daS die Schichtstoffoberflache unto: gesteueiten Bedingungen 
rait einem Schleiftuch (blue grit utility cloth grade 28QJ, Type 31 IT von 
3M Company) gerieben, und anschlieBend die Anderung des Oberfla- 
chenglanzes des veikratzten Bereichs im Vergleich zum ursprunglichen 
Oberflachenglanz gemessen wurde. Die Anderung des Oberflachen- 
glanzes wurde mit einem 60)-Glanzmesser gemessen, der hergestellt 
wird von Gardner Laboratory Division, Betbesda, Maryland. 

Die Kratzbestandigkeit fur jede Schichtstoffprobe wurde folgendermaBen 
20 berechnet: 

AG — 100 x (urspriinglicher Glanz - spaterer Glanz) 
(ursprunglicher Glanz) 

25 Die Kratzf estigkeit neigt zur unproportionalen Abhangigkeit vom Hinter- 

grundglanz des Laminats. Je glanzender das Laminat ist, je hoher ist der 
WG-Wert (WG = prozentuale GlanzSnderung (Kratzfestigkeit). 

Man beachte: Polieren (Erhohung des Oberflachenglanzes) ist ein negali- 
30 ver Wert. 

Die Ergebnisse der Kratzbestandigkeit fur jede Schichtstoffprobe sind 
untcn in Tabelle I angegeben. 
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m. Schaboriifiing 

Diese Prilfiing war vorgesehen, urn die Wahrscheinlichkeit zu messen, 
mit der die Oberflache des einen Schichtstoffs abgeschabt wird durch die 
scharfe Ecke der Oberflache eines anderen, fiber ihn gezogenen Schicht- 
stoffs. Bine Abschabung ist ein langer schmaler Streifen, der mog- 
licherweise als polierte (starker glanzende) oder als weiMche, kreideaiti- 
ge Markienrag in Erscheinung tritt 

Jede der Schichtstoffproben wurde funfinal unter Verwendung neutraler 
graiier, festfoibiger FORMICA(Wz)-Marken-Schichtstoffspane, Stufe 
1058, geschabt. Die S chichtstof foberflachen der Proben wurden an- 
schlieBend in Augenschein genommen, und die Oberflachenabschabungen 
wurden wie folgt eingestuft: 

0 = keine sichtbare Markiening 

1 = eine polierte (starker glanzende) Maddening, die ver- 
schwindet, wenn die Probe in verschiedene Winkel gedreht 
wind. 

2 = eine polierte Spur, die unto: samtlichen Betrachtungswin- 
keln sichtbar ist. 

3 = Kreidespur, die verschwindet, wenn die Probe in verschie- 
dene Winkel gedreht wird, 

4 = Kreidespur, die unter samtlichen Betrachtungswinkeln 
sichtbar ist. 

Man beachte: Falls die Abschabung M kippte\ beispielsweise von poliert 
zu Kreide oder poliert zu nichts, so wurde die Abschabung entspiechend 
dem schwersten Abschabungsgewicht eingestuft. 
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Die Ergebnisse der Priifung wurden zusammengefaflt und fur samtliche 
Abschabungen auf der speziellen Schichtstoffpiobe angeordnet. Die 
Ergebnisse erscheinen unten in Tabelle I. 

IV. Abriebprufimg 

Diese Prufiing maB die Fahigkeit der Oberflache eines Hochdruck-De- 
korschichtstoffs, ihr Aussehen und ihxe Faibe beizubehalfen, wenn sie 
einern Abrieb-VerscbleiB ausgesetzt wuxde. 

Jede der Schichtstoffproben wuide gleichformig fiber 750 Zyklen gerie- 
ben, wozu 180-Aluminiumoxta^ einer Breite von 

1/2 Zoll (12,7 mm) und einer Lange von 6 Zoll ( 152,4 mm) verwendet 
wurden. Nach 750 Zyklen wurde die sich ergebende Nuttiefe in der 
ScMchtstoffoberflache gemessen, um die Abriebfestigkeit zu bestimmen. 
Die Ergebnisse der Abriebfestigkdtsprufung sind unten in der Tabelle I 
zusammengefaBt. 
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Tabelle 1 zeigt, daB das Standard FORMICA(Wz)-Marken-ScMchtstoff- 
produkt mit einer matten Oberflache schlechte Ritz- und Kratzbestan- 
digkeit und passable Schabbestandigkeit aufweist. Die Zugabe kleinen 
5 MUaogrieBes verbesserte die Ritzbestandigkeit etwas und die Kratzbe- 

standigkeit betrachtlich, hatte jedoch abtraglichen EinfluS auf die Schab- 
bestandigkeit. Die Erhohung des Anteils an kleinem Griefi, sein Auf- 
bringen auf die Dekorlagenoberflache mit einem Gieflrohr und das Ein- 
beziehen des PEG-Distearats vexbesserten die Ritz- und Kratzbestan- 
10 digkeit wesentlich (ein negativer Wert bedeutet, daB die Probe bei Ab- 

rieb glanzte oder glanzender wuide), wahrend das PEG-Disteaiat die 
Schabbestandigkeit ungeachtet des Vorhandenseins des GrieBes ver- 
besserte. Dieses hoheie MaB an auf die Oberflache aufgebrachten 
GrieBes reduzierte anch die Nuttiefe nach 750 Abiiebzyklen. 

15 

SchlieBlich fuhxte der gemischte GrieB mit den groBeren 25 /im 
(Mikron)-Teilchen und den kleineren 3-/*m-Teilchen zu einer weiteren 
Verbesserung der Ritzfestigkeh bei um die Halfte reduzieiter Abrieb- 
Nutentiefe. Das PEG-Distearat hielt die gute Schabbestandigkeit auf- 
20 recht. 

Beispiel 2 

Der Zweck dieses Beispiels war die Prufung der Ritz-, Abrieb- und 
25 Kratzbestandigkeit bei verschieifibestandigen Hochdruck-Dekorschicht- 

stoffen mit einer glanzenden Oberflache, hergestellt entweder nach dem 
GieBrohrverfahren oder nach dem Gravurverfahren, bei variierenden 
Mengen und TeilchengroBen des AluminiumoxidgrieBes in der Harzbe- 
schichtungsformulierung, mit der die Dekorlage impragniert war. Die 
30 folgenden acht Schichtstoffproben wurden gepruft: 

(1) Bine Vergleichsprobe fur einen eine glanzende Oberflache auf- 
weisenden StandanI-FORM[CA(Wz)-Maiken-Schichtstofif ohne 
AhuniniumoxidgiieBteilchen; 

35 
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(2) Bin Schichtstoff mit glanzender Oberflache, hergestellt nach dem 
GieBrohrverfahren mit 2,5 % 3-jun (Mikron) Aluminiumoxidteil- 
cbengrieB in der Harzbeschichtung; 

(3) Ein Schichtstoff mit glanzender Oberflache, hergestellt nach dem 
GieBrohiverfahren mit 0,8 % 9-/*m (Mikron) Aluminiumoxid- 
grieBteilchen der Harzbeschichtung; 

(4) Bin Schichtstoff mit glanzender Oberflache, hergestellt nach dem 
GieBrohrverfahren mit 1,5 % 9-/im (Mikron) AJuminiumoxid- 
grieBteilchen in der Harzbeschichtung; 

(5) Ein Schichtstoff mit glanzender Oberflache, hergestellt nach dem 
Gravurverfahren und 10 % 9->tm (Mikron) AluminhimoxidgrieB- 
teilchen in der Harzbeschichtung; 

(6) Bin Schichtstoff mit glanzender Oberflache, hergestellt nach dem 
Gravurverfahren mit 15 % 9-ftm (Mikron) AluminiumoxidgrieB- 
teilchen in der Harzbeschichtung. 

(7) Schichtstoff mit glanzender Oberflache, hergestellt nach dem 
GieBrohrverfahren mit einem Gemisch aus 1,6 % 25-jim (Mikron) 
Alfi 3 - GrieBteilchen urn 0,8 % 3-^m (Mikion) A1 2 0 3 GrieBteilchen 
in der Harzbeschichtung; 

(8) Nevamar (Wz) - verschleiBbestandiger DekorschichtstofF 
B Glossie\ 

Jeder der obigen Schichtstoffe wurde hinsichtlich Ritzbestandigkeit, 
Abriebbestandigkeit und KratzbestSndigkeit unter Anwendung der oben 
in Verbindung mit Beispiel 1 beschriebenen Prufverfahren gepriift. Die 
Ergebnisse der Prufung sind unten in Tabelle II niedergelegt 
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* Diese Probe war schwarz. Samtliche anderen in der Reihe sind weiB, 
enthielten hohe Anteile (30 - 35 %) HQ^ Ti0 2 selbst liefert ein Mafi an 
VerschJeiBbestandigkeit, welches roindestens so gut ist wie 2,5 % Z \i 
Alfi 3 in einer Probe mit wenig Asche (schwarz). 

** Die Tiefe einer Nut in dem in 500 Zylden Sandpapierabrieb ver- 
schlissenen Vergleichsschichtstoff wurde geteilt durch die Nuttiefe in 
jeder der Experiment-Schichtstoffproben. Die Nuttiefe in Beispiel 7 war 
Null. Damit nahert sich das Verhaltnis dem Wert Unendlich. 

Die Daten in TabeUe n zeigen, daB praktisch jeglicher EinschluB von 
MikrogrieB die Kratzfestigkeit wesentlich verbesserte, weil samtliche 
Proben 93,7 % bis 99,8 % dieser Eigenschaft im Vergleich zu dem 
Vergleichsbeispiel zeigen. Dies ist ein sehr enger Bereich, und samtliche 
Versuchsbeispiele konnten als gute Kratzfestigkeit aufweisend betrachtet 
werden. Betrachtet man allerdings die Ritzfestigkeit, so haben lediglich 
die Proben mit sehr hohen GrieBanteilen oder dem GrieG mit groBerer 
Teilchengrofle gute Werte. Die beste Probe (Probe 7) (MischgrieB) ist 
14-mal besser als die Vergleichsprobe. Die nachstbeste Probe (Probe 6) 
ist 7-mal besser, was bedeutet, daB lediglich halb so gute Ritzfestigkeit 
mit den 9-/im (Mflcron)-TeilchengrieB erzielbar war im Vergleich zu 
dem 25-jjtm (Mikron)-TeilchengrieB. SchlieBIich zeigte bei der Abrieb- 
festigfceit nur das Beispiel 7 mit dem 25-pm (Mikron)-TeilchengxieB eine 
nicht meflbare Nuttiefe nach 500 Abriebzyklen. 
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Patentanspriicfae 

1. Dekorschichtstoff mit veibesserter Ritz-, Kratz-, Schab- und Abrieb- 
festigkeit, umfassend mindestens eine Tragerschichtlage und eine daiauf 
auflaminierte mit Hitze gehaitetem Harz impragnierte Dekoipapierlage, 
wobei die Dekorpapierlage auf sich einen abriebfesten Harzubeizug 
anfweist, welcher umfafit: 

abriebfeste Mineralteilchen mit einer TeilchengroBe von etwa 3 /xm 
(Mikron) und abriebfeste Mineralteilchen mit einer TeilchengroBe von 
etwa 25 fim (Mikron) in einer Konzentration, die zur Erzielung von 
Abriebfestigkeit ausieicht, wobei das Verhaltnis der groBeren Teilchen 
zu den Meineien Teilchen 2 bis 1 betragt, und die abriebfesten Mineral- 
teilchen gleichzekig mit dem hitzegeharteten Harz auf die Dekorlage 
aufgebracht werden, urn die Dekorlage gleichzeitig zu uberziehen und zu 
impragnieren; 

em Kupplungsmiltel; 

ein Verdickungsmittel in einer Menge, die ausieicht, um 
die abriebfesten Mineralteilchen zu suspendieien; und 

ein Schmieraiittel in einer Konzentxation, die zur Erzielung 
von Schabfestigkeit ausieicht. 

2. Dekorschichtstoff nacb Anspruch 1, bed dem das hitzegebartete Harz 

MeT^TTi i ij -Fprm ft IdpJi y <fha ist. 

3. Dekorschichtstoff nach Anspruch 1, bei dem die abriebfesten Mine- 
ralteilchen etwa IS Gew.-% NaB-Harz des abriebfesten Harzubeizugs 
ausmachen. 



4. Dekorschichtstoff nach Anspruch I, bei dem die abriebfesten Mine- 
ialteilchen Aluminiumoxid sind. 

5. Dekorschichtstoff nach Anspruch 1, bei dem das Kupplungsmittel 
ein Silan ist. 

6. Dekorschichtstoff nach Anspruch 1, bei dem das Veidickungsmittel 
ein Xanlhangummi ist. 

7. Dekorschichtstoff nach Anspruch 1, bei dem das Schmiermittel ein 
Polyvinylalkohol oder Polyethylenglykol-Distearat mit einem Molekular- 
gewicht von etwa 6000 ist. 

8. Dekorschichtstoff nach Anspruch 2, bei dem das Melamin-Form- 
aldehydhaiz mit einem Weichmacher und einem Katalysator modifiziert 
ist. 

9. Dekorschichtstoff mit verbesserter Rilz-, Kratz-, Schab- und Abrieb- 
festigkeit, umfassend mindestens eine Tragerschichtlage und eine mit 
einem Melamin-Pormaldehydhaiz impragnierte Dekorpapierlage, auf der 
sich em abriebfester Harzuberzug beftadet, welcher aufweist: 

abriebfeste Aluminiuraoxidteilchen mit einer TeilchengroBe von 
etwa 3 fim (Mikron) und abriebfeste Aluminiumoxidteiichen mit 
einer TeflchengrdSe von etwa 25 ptm (Mikron), wobei das 
Verhaltnis der groBeren Teilchen zu den kleineren Teilchen 2 
bis 1 betragt und die gesamte Menge der abriebfesten Alumini- 
umoxidteiichen etwa 15 Gew.-% vom Nafl-Harz des abrieb- 
festen Harzuberzugs betragt; 

Silan, wobei das Silan etwa 0,25 Gew.-% vom NaB-Harz des 
abriebfesten Harzuberzugs aufweist; 

Xant ha ngummi, wobei das Xanthangummi etwa 0,075 Gew.-% 
vom NaB-Harz des abriebfesten Harzuberzugs aufweist; 



Polyvinylalkohol oder Polyethylenglykol-Distearat mit einem 
Molekulargewicht von etwa 6000, wobei der Polyvinylalkohol 
etwa 0,3 Gew.-% NaB-Haiz bis etwa 1,2 Gew.-% vom NaB- 
Harz des abriebfesten Haizubemigs aufweist und das Poly- 
ethylenglykol-Distearat etwa 0,1 Gew.-% vom Nafl-Harz des 
abriebfesten Harziiberzugs aufweist. 

10. Dekorschichtstoff nach Anspruch 9, bei dem der Dekorschichtstofif 
einen Oberflachenglanz von etwa 14 besitzt. 

11. Verfahren zum Herstellen von Dekorschicbtstoffen mit verbesserter 
Ritz-, Kratz-, Schab- und Abriebfestigkeit, umfassend die Scbritte: 

Zubereiten eines Gemisches aus einem flusslgen, hitzehartbaren 
Impragnierharz und einem abriebfestigen Uberzug, wobei das 
Gemisch aufweist: 

(1) abriebfeste Mineralteilchen mit einer TeilchengroBe 
von etwa 3 ftm (Mikron) und abriebfeste Mineralteil- 
chen mit einer TeilchengroBe von etwa 25 /im 
(Mikron) in einer Konzentration, die zur Eizielung 
von Abriebfestigkeit ausreicht, wobei das VeiMltnis 
der groBeren Teilchen zu den kleineren Teilcben 2 bis 
1 betragt; 

(2) ein Kupplungsraittel; 

(3) ein Verdickungsmittel in einer Menge, die ausreicht, 
die abriebfesten Mineralteilchen zu suspendienen; und 

(4) Schmiermittel in einer Konzentration, die zur Eizie- 
lung von Schabfestigkeit ausreicht; 

gleichzeitiges Uberziehen und Impragnieren einer Dekoxpapieriage mit 
abriebfesten Mineralteilchen und dem genannten Harz, in dem die Dekor- 
lage mit dem Gemisch aus hitzehartbarem Harz und abriebfestem Uber- 



zug gleichformig beschichtet wird, wobei etwa 80 % der Haizmenge, 
die zur Sattigung der Dekorlage erforderlich ist, die Dekorlage im- 
pragniert; 

Eintauchen der mit Harz impragnierten Dekorlage in ein ideotisch for- 
muliertes Gemisch aus hitzehartbarem Harz und abriebfestem Uberzug, 
wodurch die Restmenge des zur Sattigung der Dekorlage benotigten 
Haizes in die mit Harz impragnierte Dekorlage impragniert wild; 

Dosieren der in die Dekorlage eingedrungenen Gesamtmenge an Harz 
mit Hilfe einer Dosiexeinricbtung; und 

Trodknen und Verfestigen der mit Harz impragnierten Dekorlage, indem 
diese Waime und Druck ausgesetzt wild, urn dadurch einen Hochdruck- 
Schichtstoff mit verbesserter Ritz-, Kratz-, Scbab- und Abriebfestigkeit 
zu erhalten. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem das flussige hitzehartbare 
impragni erende TTarz Melamin-Formaldehydharz ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem die abriebfesten Mineralteil- 
chen Alnminiumoxid sind. 

14. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem das Kupplungsmittel Silan 
ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem das Verdicknngsmittel 

y^intfi^ngnmmi ist, 

16. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem das Schmiermittel Poly- 
vinylalkohol oder Polyethylenglykol-Distearat mit einem Molekularge- 
wicht von etwa 6000 ist 

17. Verfahren nach Anspruch 12, bei dem das Melaminformaldehyd- 
harz mit einem Weichmacher und einem Katalysator modifiziert ist 



18. Verfahren nach Anspnich 11, bei dem der Beschichtungs- und 
Impragnierschicht mit Hilfe eines GieBrohrs durchgefuhrt wird, welches 
Locher enthalt, damit die gleichmaBige Aufbringung des Gemisches aus 
hitzehartbarem Harz und des abriebfesten Uberzugs auf die Oberseite 
der Dekoriage moglich ist. 

19. Verfahren nach Anspnich 11, bei dem die Dosiereinrichtung 
Dosier-Quetschrollen aufweist. 

20. Verfahren zum Herstellen von Dekorschichlstoffen mit verbesserter 
Ritz-, Kratz-, Schab- und Abriebfestigkeit umfassend die Schritte: 

Zubereiten. eines Gemisches aus einem Melaminformaldehyd- 
harz und einem abriebfesten Ubeizug, wobei das Gemisch 
aufweist: 

(1) 0,8 auf NaB-Harz bezogenene Gewichtsprozent abrieb- 
fester Ahimimumoxidteilchen mit einer TeilchengroBe 
von etwa 3 /an (Mikron) und 1,6 auf NaBhazz bezoge- 
ne Gewichtsprozent ahriebfester Aluminiumoxidteil- 
chen mit einer TeilchengroBe von etwa 25 fim 
(Mikron); 

(2) etwa 0,25 auf NaBharz bezogene Gewichtsprozent 
Silan; 

(3) etwa 0,075 auf NaBharz bezogene Gewichtsprozent 
Xanthangummi; und 

(4) etwa 0,3 auf NaBharz bezogene Gewichtsprozent bis 
etwa 1,2 auf NaBharz bezogene Gewichtsprozent 
Polyvinylalkohol oder etwa 0,1 auf NaBharz bezogene 

. Gewichtsprozent Polyethylenglykol-Distearat mit 
einem Molekulargewicht von etwa 6000; 



gleichzeitiges Uberziehen und Impragnieren einer Dekoipapierlage mit 
den abriebfesten Alumiaiumoxidteilchen unci dem Melaminformaldehyd- 
barz durch gleichfonniges Beschichten der Dekorlage mit dem Gemisch 
aus Melaminformaldehydharz und abriebfestem Uberzug, wodurch etwa 
80 % der Menge Melaminfonnaldehydharz, die zur Sattigung der De- 
korlage erforderiich ist, in die Dekorlage eindringt; 

Bintanchen der mit Melaminfonnaldehydharz impragnierten Dekorlage in 
ein identisch formuliertes Gemisch aus Melaminfonnaldehydharz und 
abriebfestem Ubeizug, wodurch die Restmenge an Melaminfonnaldehyd- 
harz, die zum Sattigen der Dekorlage erforderiich ist, in die mit Harz 
impragniexte Dekorlage eindringt; 

Dosieren der in die Dekorlage eingedningenen Gesamtmenge Melamin- 
fonnaldehydharz mit Hilfe von Dosier-Quetschrollen; und 

Trocknen und Verfestigen der mit Melaminfonnaldehydharz imprag- 
nierten Dekorlage, indem diese Waraie und Druck ausgesetzt wild, urn 
dadurch einen Hochdruck-Schichtstoff mit verbesserter Ritz-> Kratz-, 
Farb- und Abriebfestigkeit zu eihalten. 

21. Verfahren zum Herstellen von Dekorschichtstoffen mit verbesserter 
Ritz-, Kratz-, Schab- und Abriebfestigkeit, umfessend die Schrifte; 

Zubereiten eines Gemisches aus ernem flussigen, hitzehartbaren im- 
pragnierenden Harz und dnem abriebfesten Ubeizug, wobei das Ge- 
misch aufweist: 

(1) abriebfeste Mineralteilchen mit einer Teilchengrofie 
von etwa 3 /an (Mikron) und abriebfeste Mineralteil- 
chen mit einer Teilchengrofie von etwa 25 fim 
(Mikron) in einer Konzentration, die zur Erzielung 
von Abriebfestigkeit ausreicht, wobei das Verfaaltnis 
der groBeren Teilchen zu den kleineren Teilchen 2 bis 
1 betragt; 
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(2) ein Kupplungsmittel; 



(3) ein Verdickungsmittel in einer Menge, die ausreicht, 
urn die abriebfesten Mmeralteilchen zu suspendieren; 

5 und 

(4) Schmiennittel in einer Konzentration, die zur Eizie- 
lung von Schabfestigkeit ausieicht; 

10 gleichzeitiges Uberziehen und Impragnieren einer Dekoipapierlage mit 

den abriebfesten Mmeralteilchen and dem Haiz duich gleichformiges 
Beschichten do - Dekoriage mit dem Gemisch aus hitzehartbaiem ffat^ 
und abriebfestem Ubezzug, wobei bis zu etwa 20 % der Harzmenge, die 
, zum Sattigen der Dekoriage benotigt wird, in die Dekoriage dndringt; 

15 

Eintauchen der mit Haiz hnpxagnierten Defcoiiage in eine identisch 
fonnulierte Mischung aus hitzehartbaiem Harz und abriebfestem Uber- 
zug, wobei der Restanteil des zum Sattigen der Dekoriage benotigten 
Haizes in die mit Harz impragnierte Dekoriage eindringt; 

20 

Dosieren des in die mit Harz impragnierte Dekoriage eingechungenen 
gesamten Haizes mit Hilfe einer Dosieieinrichtung; und 

Tcocknen und Verfestigen der mit Harz impragnierten Dekoriage, indem 
25 diese Warme und Druck ausgesetzt wird, urn dadurch einen Hochdruck- 

Dekorsehichtstoff mit verbesserter Ritz-, Kratz-, Schab- und Abrieb- 
festigkeit zu erhalten. 

22. Verfahren zum Herstellen von Dekorschichtstoffen mit verbesserter 
30 Ritz-, Kratz-, Schab- und Abriebfestigkeit, umfassend die Schritte: 



Zubeiexten eines Gemisches aus fiussigem hitzehartbaien impriignie- 
renden Harz und einern abriebfesten Uberzugmaterial , wobei das Ge- 
misch aufweist: 



(1) abriebfeste Mineralteilchen mit einer Teilchengrofle 
von etwa 3 /*m (Mikron) und abriebfeste Mineialteil- 
chen mil einer Teilchengrofle von etwa 25 /xm 
(Mikron) in einer Konzentration, die zur Erzielung 
von Abriebfestigkeit ausreicht, wobei das Verhaltnis 
der grofleren Teilchen zu den kleineien Teilchen 2 bis 
1 betiagt; 

(2) ein Kuppiungsmittel; 

(3) ein Verdickungsmittel in einer Menge, die ausreicht, 
urn die abiiebfesten Muienilteilchen zu snspendieren; 
und 

(4) Schmiennittel in einer Konzentration, die zur Erzie- 
lung von Scbabfestigkeit ausreicht; 

gleichzeitiges Beschichten und Impragnieren einer Dekoipapierlage mit 
den abiiebfesten Mineralteilchen und dem Harz durch gleichformiges 
Uberziehen der Dekorlage mit dem Gemisch aus hitzehartbarem Harz 
und abiiebfesten Uberzugmaterial, wobei etwa 20 % der Harzmenge, die 
zum Sattigen der Dekorlage erforderiich ist, in die Dekorlage eindrin- 
gen; 

Trocknen der mit Harz impragnierten Dekorlage; 

Eintauchen der mit Harz impragnierten Dekorlage in ein reines hitze- 
haitbares Harz, wodurch die Restmenge des eiforderlichen Harzes in die 
mit Harz impragnierte Dekorlage eindringt; 

Dosieren der Gesamtmenge des in die mit Harz impragnierte Dekorlage 
eingedrungenen Harzes mit einer Do siereinrichtung; und 

Trocknen und Verfestigen der mit Harz impragnierten Dekorlage, indem 
diese Warme und Druck ausgesetzt wind, am dadurch einen Hochdruck- 



10 



30 
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Dekorschichtstoff mit verbesserter Ritz-, Kratz-, Schab- und Abrieb- 
festigkeit zu erhalten. 

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, bei dem das flussige, 
hitzehartbare hnpragnieiende Harz Melaminformaldehydharz ist 

24. Verfahren nach Anspmch 21 oder 22, bei dem die abriebfesten 
Nfineralteilchen etwa 15 auf NaB-Haiz bezogene Gewichtspiozent des 
Gemisches ausmachen. 

25. Verfahren nach Anspmch 21 oder 22, bei dem die abriebfesten 
Mineralteflchen Alumimumoxid sind. 



26. Verfahren nach Anspmch 21 oder 22, bei dem das Kupplungs- 
15 mittel Silan ist. 

27. Verfahren nach Anspmch 21 oder 22, bei dem das Veidickungs- 
mittel Xanthangummi ist. 

20 28. Verfahren nach Anspmch 21 oder 22, bei dem das Schmiermittel 

Polyvinylalkohol oder Polyethylenglykol-Distearat mit emem Molekular- 
gewicht von etwa 6000 ist 

29, Verfahren nach Anspmch 21 oder 22, bei dem der Beschichrungs- 
25 und Impragnierschicht durch einen Gravuxkissen-Beschicbtungszylindea: 

durchgefuhxt wird. 



30. Verfahren nach Anspmch 21 oder 22, bei dem die Dosiereinrich- 
tung Dosier-Quetschrollen aufweist. 

31. Verfahren zum Herstellen von Dekorschichtstoffen mit verbesserter 
Ritz-, Kratz-, Schab- und Abriehfestigfceit, umfassend die Schritte: 



35 



Zubereiten eines Gemisches aus lmpragni&r-M eTamin frirmaTrffthyd1ia^ 
und emem abriebfesten Oberzugmaterial, wobei das Gemisch auf- 
weist: 
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Cl) abriebfeste Aluminiumoxidteilchen mit einer Teilchengrofle 
von etwa 3 fim (Mikron) und abriebfeste Aluminiumoxid- 
teilchen mit einer TeilchengroBe von etwa 25 /im 
(Mikron), wobei das Verhaltnis von groBeren Teilchen zu 
kleineren Teilchen 2 bis 1 betragt und die Gesamtmenge an 
abriebfesten Aluminiumoxidteilchen ^wa 15 auf das NaB- 
Haiz des Gemisches bezogene Gewichtsprozent aufweist; 

(2) etwa 0,25 auf NaB-Harz bezogene Gewichtsprozent Silan; 

(3) etwa 0,075 Gew.-% Xanthangummi, bezogen auf NaB- 
Harz; und 

(4) etwa 0,3 auf NaB-Harz bezogene Gewichtsprozent bis etwa 
1,2 auf NaB-Harz bezogene Gewichtsprozent Polyvinylal- 
kohol oder etwa 0,1 auf NaB-Harz bezogene Gewichts- 
prozent Polyethylenglykbl-Distearat mit einem Molekular- 
gewicht von etwa 6000; 

gleichzdtiges Uberziehen und Impragnieren einer Dekoipapierlage mit 
den abriebfesten Teilchen und dem Harz dutch gldchformiges Beschich- 
ten der Dekorlage mit dem Gemisch aus Melaminformaldehydharz und 
dem abriebfesten Beschichtungsmaterial, wobei etwa 20 % der Menge 
Melaminfonnaldehydharz, die zum Sattigen der Dekorlage benotigt 
wild, in die Dekorlage eindringt; 

Hntauchen der mit Harz impragnieiten Dekorlage in ein identisch for- 
muliertes Gemisch aus Melaminfonnaldehydharz und abriebfesten Uber- 
zugsmaterial, wodurch die Restmenge an Melaminfonnaldehydharz, die 
zum Sattigen der Dekorlage erforderiich ist, in die mit Harz imprag- 
nierte Dekorlage eindringt; 

Dosieren der Gesamtmenge Melaminfonnaldehydharz, die in die mit 
Harz impragnierte Dekorlage eingedrungeo ist, mit Hilfe von Dosier- 
Quetschrollen; und 
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Trocknen und Verfestigen der mit Harz impragnierten Dekorlage, indem 
diese Wanne und Druck ausgesetzt wird, urn dadurch einen Hochdruck- 
Dekorschichtstoff mit verbesserter Ritz-, Kratz-, Schab- und Abrieb- 
festigkeit zu erhalten. 

32, Verfahien zum Herstellen von Detorschicbtstoffen mit verbesserter 
Ritz-, Kratz-, Schab- und Abriebfestigkeit, umfassend die Schritte: 

Zubereiten eines Gemisches aus impragnierendem Melaminformal- 
dehydharz und einem abriebfesten Uberzugmaterial , wobei das Gemisch 
aufweist: 

(1) abriebfeste Aluminiumoxidteilchen mit einer TeilchengroBe 
von etwa 3 /an (Mikron) imd abriebfeste Aluminiumoxid- 
teilchen mit einer TeilchengriMte von etwa 25 pm 
(Mikron), wobei das Verhaltnis von groBeren Teilchen zu 
kleineren Teilchen 2 bis 1 betrSgt und die Gesamtmenge an 
abriebfesten Aluminiumoxidteilchen etwa 15 auf das NaB- 
Harz des Gemisches bezogene Gewichtspiozent aufweist; 

(2) etwa 0,25 auf Naz-Haiz bezogene Gewichtspiozent Silan; 

(3) etwa 0,075 Gew.-% Xanthangummi, bezogen auf NaB- 
Harz; und 

(4) etwa 0,3 auf NaB-Haiz bezogene Gewichtsprozent bis etwa 
1,2 auf NaB-Haiz bezogene Gewichtsprozent Polyvinylal- 
kohol oder etwa 0,1 auf NaB-Harz bezogene Gewichts- 
piozent Polyethylenglykol-Distearat mit einem Moleknlar- 
gewicht von etwa 6000; 

gleichzeitiges Uberziehen und Impragnieren einer Dekoipapieriage mit 
den abriebfesten Teilchen und dem Harz duich gleichfonniges Beschich- 
ten der Dekorlage mit dem Gemisch aus Melaminfonnaldehydhaiz und 
dem abriebfesten Beschichtungsmaterial, wobei etwa 20 % der Menge 
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Melaminfonnaldehydharz, die zum Sattigen der Dekorlage benotigt 
wird, in die Dekorlage eindringt; 

Trocknen der mit Harz impragnierten Dekorlage; 

Eintauchen der mit Harz impragnierten Dekorlage in reines Melamin- 
fonnaldehydharz, wodurch die Restmenge Harz zum Sattigen der Dekor- 
lage in die mit Harz impragnierte Dekorlage eindringt; 

Dosieren der Gesamtmenge Melaminfonnaldehydharz, die in die mit 
Harz impragnierte Dekorlage eingednmgen ist, mit Hilfe von Dosier- 
Quetschrollen; und 

Trocknen und Verfestigen der mit Harz impragnierten Dekorlage, indem 
diese Wanne und Dnick ausgesetzt wird, urn dadurch einen Hochdruck- 
DekorscMchtstoff mit verbesserter Ritz-, Kratz-, Schab- und Abrieb- 
festigkeit zu erhalten. 



